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REF.HIT .23/T 1 /2" ·e§] INPORMACON T=':'�:�E 
P-0_1v_ls._ról_it_cte Prog ___ ,amac __ l6n_. _____ A_RMA..._,..z_o_N_-____________ _L __________ --t
LLm¡1ado ta.mbien bastid,,res �:e columnas, posei-..n formas diversas. 
' 1 
Los bastidores fundidos estan provistos con re�ordes para la fijo e:; on sobre 
la prensa.. Los de fundición estan e.n general provistos sin C<lisquillos de 
guia. En éste caso, �l agujero guii posee una ranura de engrase y un 'peque­
no depóAiio de aceit�. Los a�ujercs: pare colum�as ( 2 a 4) se hallan dis­
puestos sirnetricamente o bien a un lado solo del 
' \ ., ... r- ¡-·· 
L·-,l 








·. ,¡· ·, ' ; n .......... 
ESPIGA eé la parte del conjunto que tiene como mision efectuar el enlace e�
tre el troquel y la maquina a que debe s·er acoplado,' es decir a la pr_ensa, 
para transmitirle el movimiento ª· toda la parte movil del troquel.
EJ el Organo· superior de trabajo del troquel a la cual 
se f.ij_a la espig;i y otros elementos d,, la parte ·n.)v il. 
En algunos cnsos est, .placa actúa a la ;�ez de freno para los pun�ones, Ju­
rante la operacion de_punzon�do ya que scibrc .�l!a se cncuc�:ren apoystlos 
· 10'1 punzories en el instante del trabajo.Fig. 2A
COLUMNAS Y CASQUILLOS GUIAS·. se acoplan con las colqmnas guias para alinear 
1 . ..___ 
la base porta-pun��nes con lél _placi portamatriz ,' . 
La mayori de. los cas,1uiqos son le acaro de herramientns aunque también se , .,, 









. 1 . 
ELEMENTOS DE UNION: Los elementos de unión mantienen fijos los diversos com 
ponentes de la matriz. La fig�3 mpestra un tip9 comun -
mente empleado. Todos tienef.; una porción roscad� y .una cal)eza redonda gran­











PORTAMATRÍZ es el miembro inferior de trabajo del arma�6n.Suforma correspon.
. \ 




A que tiene fanur�� para sujeta� el .. poriamatriz� en la,,pleca sol�ra�d� ·1a 










cuándo la presi6n ejercida ,sobre el área de la (!abe�a de!. pun� 
. 2 
zón sobrepasa- de 2!1 Klgsm111n se hace necesario o conveniente interc&lar, en-
do que sirva de freno a los punzones y evitar que la placa -porta espiga 




� "INFORMACION T.ECNOLOGICA: 
.  
TROQUEL DE CORTE 
División de Programación - .ESPIGO -
REF. 
HIT 
Es una pieza cilin<lrica, de acero 1020 a 1030 de carbono. que,introducida 




2 - Alojamiento para 
la. espiga 
3 - Espiga 
4 Tornillo 
ci.ón
5 - Mandril 
6 Conjunto 






1 i . . '') 
J L.- _  .· . _ _ _J �6 
7 c-·-·--t-·--! J._, _ _¡.__ _ _ _J 






Se adapta mediante el uso de Céj-squillos cortados a diversos cabezales (fig.!! 
ra 2 ) • Tiene el in,·onveniente de n;., ofrecer una bue:,a fijación. 
Ci11ndrica con tebaje conico 
Para c.'1bc-zAlP.s con .1lojamier.to de eGn.i..g,1.s r.wrmaL ::i:ac!as. �:>11e la vent::ija de 
BUJE 
--�-- Fi g. 3 
Fig. 2 
Fig. 4 






DiYisJón da Programación ES r ' L -
0RSF.RV \C TON 
La parte cónica de la espiga 
tic·ne dos funciones : 
- al ::,pret 0 .: ·:"i. ·:o:c--,1lo, la
presión cjerc � ¿u esta
r rte levanta 1� espiga
fur,:ando el ;;,p,)yo de ln pl.§;_
ca 'rnperior en el cabezal
de la prensa.
l2s reuabas formadas' por el 
tornillo en la parte cónica 
de la espiga no llegan a to 
car el alojamiento en el 
mandril y permiten una co-
rrecta fijación. 
OBSERVACION 
la. ranura "C" de la fj_g. 5 se 
hace para poder fijar la esp2; 
ga a la placa superior por me 
dio de una llave espig�. 
-,1·, . .
¡,._, ____ o .....:...----l 
A 
SECC10NI A-A 




10 tf /crn2 
20 tf/cm2 
25 13 
30 tf/cm2 38 19 �-
50 tf/cm2 50 25 
23 l 13
1 ., 





14 X 1,5 
18 X 1,5
27 X 1,5 













/ 1 80 tf/crn2 / 73,5 31 57 31 6 
1 5 
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INFORMACION TECNOL(X;ICA: REF. HI1'-J3/Tr. 1/3 
C 8 S I.OCALIZAC ION DEL ESPIGO '----··-----·--· ---;
(Proceso grAfico y an�l1tico) 
· División de Programación 
Es determinar correctamente la posición de la espiga para que ,.o haya: dese­
quilibrio del conjunto superior de la mtr1z durante su movimi.cnto, �vitando 
as1. esfuerzos irregulares sobre los punzones, principalmente cuqndo los con 
juntos no son guiados por columnas. 
La posici6n correcta de la espiga es el centro te6rico de todos los esfuer­
zos efectuados por los punzones. 
Podemos determinar el centro te6rico de los esfuerzos mediante un proceso 
�rftfico o un proceso anal1tico. 
PROCESO GRAFTf:O 
Para determinar la posición correcta de la espiga por el procE'so grlHicovd� 
hemos O!)erar de la siguiente forma: 
1. - Rderir el rlibuio de la ma.tr1z a dos ejes ortogonales OX y OY (fi�. 1).
2 - Trazar paralPlas a OX y OY, pasando por el centro de los punzon�s (fig.1) 
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IZACION DEL ESPIGO 
(Proceso grAficp y anal1tico) 
Dívisíon de Programación · 
·• 
' 
4 .. Marca, en el eje 01P1, a. pm;t ir del punto 01 .en escala, , l ()s di�metro.:; 
de 1.o.s :)t.1nzones en el mismo orden en que están pres�.ntrdos en 12 f i gu-
ra l sobre el. eje OY; 
5 - Marcar en el eje o1P2, a p�rtir del punto O¡, a escala, 10s riiftmetrcs
rle los punzones en el mism0 nrden en que están presentarlos en ln fi�u­
ra l, sobre el eje OX; 
7 - Trazar un1 recta. pa.sando por lci� punto� extremos 1 y 6 (f:ig. 2) deter­
minando el punto 8 sobre la biBectríz del sistema P{O¡P2;
8 - Trazar rectas paRan<lo por el punto By cada uno de los puntos 2; 3; 4:, 
5. 
OFTE�MINACTON DS LA A'3C1 :S.\ (X) 
9 - Tomar un punto cualquiera I sobre la paralela al eje OY, quP pasa por. 
el centro ael punz6n Dl y por Pste_punto trazar una paralel� a la di-
·.r . 
recci6n B6 de la figura 2; " 
10 - Tra:u�r por el punto l una parálela a la dirP.cci.6n BS, �ue cortar.§ $ lll 
paralel;:i al eje OY que pasa por el centro del punz6n n2 ?n Ed punto 1I; 
11 - Tra2nr nor el nunto 11, una paralela a la dirección B4, :111<> c0rta'l'.'! 3. la 
U.nea dP centre paralelA al eje OY, del punz6n D3, en P1. punto Ill;
12- Trazar por el !)11nto:n .. u.¡¿ ¡.,ar::e:aala direccif-iBo1,que.cortará la
dirección B6 en el punto P¡:
13 - Trazar una paralela al eje OY, pasando por P¡. 
nETF.RMT.NAC ION DE LA ORDENADA (Y) 
14 - Tomar un punto cualquiera 1 sobre la paralela al eje OX, que pasa por el 
centro del punz6n D2 y por este punto trazar una paralela a la dirP.Cci6n





Trazar ?Or el punto I una paralela a la direcci6n B2 que cortar� la 
ltnea de centro D2, parale1.a al eje OX, en el punto II: 
Trazar por el punto 11 una paralela a la direcci6n 83, q\1e cortad, la 
11nea df' centro de Jl. p�ralcla al ej'.? OX, en el punto IJI • 
. . 
Trazar vor el punto III una paralela a la direcci6n B01 que cortar§. la
dirccci6n Bl en el p'Unto Pz; 
Trazar una pau-_eh al eje OX F · .gando por el pu� . .:o P2 '"'lle cortar! i..n 
-· - , ,
paralela que pasa por P¡ determin�ndose as1 el punto p
� - �·- ., ·- -
to de localizaci6n d� la espiga. 
--·--------------------------·---.-- -·---�----------�
,-------,��-.:1J'.Ul2. __ _______ _  --- ---------,---------�-, i ,---_, INFORMACION TECNOLOGICA: REF. �IT-33/Tr 3/3 
� 1 C fR S l LOCALIZACION DEL ESPIGO 













· ...... , .  " 
Para determinar la pcsici6n correcta dP la espiga por el proceso anal1ti�o,
ope�amos de la siguiente forma: 
1 Referir el dibujo de la matriz a dos ejes ortogonales OX y OY (fig o- 3);
2 - ff.edír las distancias de los centros de los punzones, a los ejes OXy OY; 
3 - Las clistanciae x e y que van a deter.mir.ar la posición de la espiga,. se ob.i.-
ticnen po:: las f6rmulas: 
D1x1 + D2x2 + D3x3 + .�. + Dnxn 
Dl + D? + D3 + •• • + Dn 
D Yl..... ,J, + D.zY2 + D3Y3 + •• 0
+bnY11
Dz + . D3 + • • • + Dn D1 + '· 




:11 :, :.2 1nm x-, = 10 mm Yl = 40
Dz = 15 m  x2 = 56 mm Y2 = 30 mm 1· 
D-, :.a·  20 ·-r,:,1 x3 - 25 mm Y3 = 25 mmJ 
_ 12. 10 + 15. 56 + 20. 25 ,.,.. - -- ----
12 + 15 + 20 
f=+F--;t;t ,1.1@·-
- i 1-rl- t- -��I ! _ ,_____..:;1
1
__ --t-
>-1 . � 1 1 l 1 1�11 ---4-;--+--.-J..1 ---+-----'- X= 1<+60-1.;7 - 31,06 mm
y ... 
12. 40 + 15. 30 + 20. 25 =---- --· 
12 + 15 + 20
26,17 mm
0 X, 1 1 
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TROQUEL J)l: CORT:� 
.. . ---- " L'"'t 'D()TITPi'"PI�o D1v1slon de_._!:!2._gramación r .,,,.,.,,i • - ;" ,.,,,_ .b 
Es una plRca de acero 1020 a 1030 o de hierro fundido, en la cual se fija 
la espiga y tiene por finalidad, unir por medio de tornillos la placa de _ -- ·-... ..---
chó'aue y �l porta-punz6n. 
TIPOS 
""• La plac.::. superior ·más 
simple est.1 representa­
da en la(fig. l). 
Generalmente es utili­
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b. ·Las matrices de corte
guiadas por columnas
son mAs favorables en
lo que se refiere a
su capacidad de pro­
ducción y durabilidad
Existe ot::o tipo de Placa Superior, usada en/prensas automAticas. 






')f ,-r· • ·1 i e; , , 1 .. 1 • ..:. o , , r " ,, .- \, _¡ ¡·-·-·· ----- -·-· ...... ::...::...(..__ ___ 1 
1 
n<:.:::c- et al1.t1"t".:/¡t�t:L<:::l 1 C.o (:1 nt1:·e los conjuntos ·'iiupct'i9r e Jr1ff:rior (;::.., :__¡:·,a matriz. 
en· c·�n-1.�;t,::: -¡; ir�'-(' :\de dC (�ro lD!+O- l �)5 1-...1 i S(:en {� emeuteda s t en'"11 l o•.l, 1 :-; _\.. 1 1 f�, :i '.-· ;_, ,; ;: .... 
t.ifi(.�a::·3c(l l�,Js t ,;.i.erdúcit1s de .f:abricac.u')n Je ia .. -on-:3. de tr.:-)1)--._�: 1 1..!�-. tiY:.� � ..: 
!.1. r1.:ulHS y· UUJ 1;._; rcspondc�n a un ajust:t\ H6 !1S. Para la J_;,-::r·te : . .c1c t1j.)r:::i.ón et 
-_·u1:plrc�·;: .. ::1 -. i.dS c,J.Lurn as y s11 l/1rgo (lebe S(�r suf.L, .. � i vut;� i-.a:_·a iff1.-
i,i:i el y so emplc� gene-
r·a I1 l'.!Ht e c1J;.:n ·: () 1 ;_;_ p l;-.'¡ e ·1 t)l) r- ta espiga 
r� t. cunjunt(> su1�crior. >:l 2Ii!\_:leo
co J.u .. nna pcrrnit ,.! la m.i.?can izac i6n 
CS,¡)iga 
Ll.evan 
,ta su r�ctiffcado (fig.l) 
Fi 9. 2 
'-··-·-----
Fi g. 1 
Cilindrica con re�aje ----··-�-------
La parte de .fijación tiene :o<.ly•.lr d J ..árne-
tro que la de trabajo y ofrece u;:t encaje 
m¿s firme.Pueden adoptarse: p.J·ra traba_¡,_;;: 
con placas porta espiga c0n cavi<lades 
guia como la del ejemplo ante.cic•r ( 1 
bujes que van fijos por enea_\,' ;: J -e: 
e:? porta espiga (f iga 2) 
1Nf01.�ACON TECNQLOGIC.A : 
TROQUEL DE CORTE 
- COLUMNAS Y CASQUILLOS GUIAS -
� - Programación 
1 uin•.25¿r:GJ
/ 
COLUMNAS Y BUJES 
Cillndrica con rebaje y fijación por rosca 
Se diferencia de las anteriores por su fijaci6n, esta se hace por medio de 
1 
una esp�ga con rosca y tuerca que se aloja en la placa base (fig. 3). 
OBSEhVACION 
La lubricaci6n de los bujes y colwnnas puede efectuarse pór medÚ: � 
de ranuras circulares o helicoidales (figs. 3 y 4). i 
¡1 
Fi g. 3 




Es el mAs econ6mico en su construcci6n y 
se emplea en placas porta espiga gruesas 
(fig. 5) 
Con rebaj2 
Este típo de buje eg el representado en 
las figs. 3 y 4 y se aplican en pL(as 




S•iJ f. ) 1 MPLi: 
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____  ____ T. A B L A ___ _ _ 
D · . 25 JO 40' 50 65 --- -�- - __ ,.  --
A 12 17 2(1" 25 30 ·-----·--- -· 
B __ J . 3_. 
J 4 4 
_t.._· 2_2  -� 36, _.:¿_·c......s _..;..6_o
_R ___ 4_ -3 __ 5 5 
120. ¡ l�O .. 150 18_0 _ 1_9-0
135_. 150 _ 1. 7.1 210 230 
1 
L 150 270 
]J_Q_. _1]_9. __ 2 2 5 ·. �-?-º __ 3_1_0
170 !'200 240 




n 25 30 40 so 65 --- ·-··-· 
Dl __ 35 42 ___ 54 _66 .. 82 
L 65 70 70 80 80 
hl__50 _ _ 50 _____ 50 _ __ 6_0_' __;;6_0 
· · . Nr·•�� < o•-,.--··- -�--•______ _, ____ _________________ __, 
1' 
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. -� ,.,,-�- -� -,,....,.,.,., . ..., � INFORMACION TECNOLOGICA: Rt.F
fil.L2.6.Llr.. 
''-1 1 !!:: __ ! 
 TROQ
UEL DE CORTE �-¡ 
División de Programación COLUMNAS Y CASQUILLOS GUIAS. 1 t-----=--�;,:_ _______ _:. _________ _¡_ _________ J
.J 
Cilindrica con Rebaje (figs. 10, 11 y 12) 
..J 




BUJES TI PO 8 CON REa1l.JS 
TP,,BLAS 
D 30' 40 50 65 80 
D1 40 52
' 65 80 100 
A 17 20 25 30 35 
B ., 3 4 4 5_, 
e 26 36 4g 60 75 
H 50 55 '60 701 80 
R 4 5 5 6 8 
150 160 180 190 200 
165 180 210 230 250 
180 200 240 270 300 
195 220 270 310 350 
210 240 300 350 400 
- 260 - - -
� .. ..:. . ... -� ..... ....-....:.. ..
t @ �I lNF01MACION. TECNOLOGICA: 
g C l' � TROQUEL .DE CJRTE 
REF 
'H I T • 2 6 / T r 5
"º·visión ¡;, ., - COLU.M.�AS Y CASQUIL!¡OS GUIAS 
} .. ,·: / ...:.:.._�,' ,,.!!;..!:
!!:!:;'J._c_,o_n ___ , ____________________ .L... _____ ,.._. -:-----�
·: 
l 
)f/ n.· COL. :,tN,,iS Y oUJES CON ESFERAS-----
·• 
Son i.ndicaJas en matrices para grcln producción� 
El rc>ntaje entre columnas y bujes ,e hace de modo que las esferas trabajen 
aju::tadas. 
La d feren:::ia de medida entre cd(lfmna y buje debe ser 0,004 a 0,006 mm me;.
nor ( ue el doble del áiámetro de 1a esfera' , y estas se alojan en uu lrnje 
soporte que ruede ser �e bronce o acero (�igs. 14 y 15 i.¡ 
Las zm<'.ls de tra·bajo' en este ti;ia de columna y buje deGe ser r.1:::Li.fica,i._{A '/ 
L,; ¡: ....... ,. , S • 
2 
CONJUNTO 
r, L UM IN 1 0 ( 1 n1n:) 
Fig. 14 
c.,:. ;uJuntu 




BUJE CON f;F(RAS 
Fi g. 15 
'1 ,.,.!.X 2 
3 Mf,R�AS a 120 º 
, EVITAN LA SALIDA 
. DE LA ESFERA 
'-
las.esfer.:12 
,;1 0uje l le1n c:L>cadv ,1 presión c11 1.-'1 parte !.3Llpcririr un disco de alu,Hin.1.0 
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' it í 
.i .. ; .,.: .. ' .J� V ) •- 1 • 
¡\L'.)JAM! lN70 
Fig. ló 
Fi g. 17 
ecn G I í�f,R l ! BRE 
Mí:NH. 
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. ' •¿·'._ rD{vi,lon de Programación e A • . 
DIMENSIONES DE TORNILLOS TI PO 11ALLEN1 ' 
o 
�ot.i: Lu m.:,,!ida del torni l lu es dada p4r l.i c:ota """· 
Fi g. 1 
TORNILLOS - A - ALOJAMIENTO - B -
d l::lll H/1" o A d¡ 8 D1 di A1 
3/16" 4,76 24 8,0 4,76 .� 3,47 5/32" 8,5 s.o 6 
l /4 ,. 6,35 20 '9, 52 6,35 4 .n 3/16" 10 6,5 8 
5/16" 7 ,94 Vl 11,11 7,94 6,13 7/32" 12 8,2 9 
3/8" 9,52 16 14,28 9,52 7,49 5/I6" 14,5 9,8 11 
7 /16" 11, 11 14 15,87 11,11 8,79 5/16" 16,5 li,4 12 
1/2" 12,70 12 19,05 12,70 9,99 3/8" 19,5 13 14 
s;n 11 115,83 11 22,22 15,8 12,91 1/2" 
1 3/,1" 19 ,05 ·10 25,4 19,05 15,80 9/16" 1 
¡ 7 /3"_ 
22,22 9 28,57 22;22 18,61 9/16" 
, .. 25 ,4· 8. 33,33 25,4 21,33 5/8" 1 ... 
23 16,1 17 
26 19,3 20 
29 22 ,5 23 
34 25,7 27 
. DlMEfii:S IONES DE 'TbRN IÜ.os DE CABEZA C I LI NDR I CA
� � �- ----º· --.--i
�. Fig. 2 
l 
¡ TORNlLLOS - A -
d ¡ rr.rn H/l" j D A ! 
3/Hi": 4,76 24 ¡5/16" 5,0 
1/4" i 6,35 20 l3/8" 6,5 !
'1--;-¡;--· " ' ::i .lv ; i' ,93 18 ¡ 1 /""; ' J.O : .s ·º
3/8" 1 9,52 ¡ 16 19/16"1 9 (" • :J 
�:.'�j_l l • 11 ¡ -�-J 5 / 8'' 11 1






6, 13 2,0 1 
7,49 2,2 ¡ 
B,79 2 ,5 ·1 
9, 99 "? 8 ,. . - t ' ·; 
··-·
�
'ALOJAMIENTO - B·-1 
h o A1 d, 
- 8,5 ·6 5 
2,5 10 8 6,5 
2,9 1 12 9 ., 8.2
3,6 1 15 11 10 
4,3 16.-5 12 11,5 
4',.g 1 19,5 14 13 
21 15 14,6 




26 , 20 19,5 
! 29· 23 23 





REF.l·f'I T 28 Tr l 2
División • A-ogramac:lón 
/ 
Son piezas cilfndrfcas generalmente coristrufdas de acero plata 
templadas y revenidas. (Fig.1). 
�{ c-·-·-·----1·:? 
Fig.1 
Su ajusta a las diversas placas debe ser H7 j6.(Fig.2) 
PLACA MATRIZ 
PLACA BASE -
PASADORES DE GUIA 
Fi g. 2 
GUIA LATERAL 
DE LA TIRA 
·./
\ 
¡ ·-, -� 
''-<_ 
Se emplean como mfnimo dos pasadores localizados lo mas distan 




� rnn 3 - 6 6 - 12 12- 20
X 6 10 13 
Fi g. 3 
/ 
,·@ INFORMAOON TECNOLOGICA,
División r1tt Prog,.,,,ación P A S A D O R E S 
Según la· necesidad,· el alojamiento de los pasadores se efec 
tOan en diversas formas. 
Pc:sc.nte 
1as piezas a posicionar permiten 
e1 t¿¡ 1 adrado teta 1 ( fi g. 
Fi g. 5 
4).
Fig. 4 
en la f1ja�ión de 
Los pasadores que se ubica� en agujeros no pasant2s pueden ser huecos 
(fig. 6) o tener uh peque�o pla�o (fig. 7) para permitir-la salida de aira 
y su mejor extracci ór,. 
-�-' ' 
Fig. 6 Fi g. 7 
Las dimensiones ¿e los pasadores se determinan por el espesor de las piezas 
y el esfuerzo que soportan (fig. 8). 
Tabla práctica para uso 






§¡ j 1 iO 
� 1 3; 1 120
DlAMETRO (D) 
/ 
3J :�� li 
! 150 !( 1 
'--__,; . ...,_. ,_/ ______ F_i_g_. _ª ____ ,6_º_:1 ___ __,1--___________ __,;:i�J 
:, ·. f¡ 
� lNFORMACION TECNOLOGICA:
 - ARMAZON O BASTIDOR 




11 IT. 29í/f 1· 3
Es un conjunto formado por dos eleme�tos, placa superibf y pl!i�: .· 
ca base que están provistos de bujes y columnas para asegurar 
el alineamiento de los elementos que en ellos se montan. Se a­
doptan para trabajos .de matricerfa que exigen mayores condici� 
nes de precisión. 
' 
Son normalizadas y se construyen,ii generalmente de acero moldea 
do y acero rectificadó, pueden obtenersen según necesidad. 
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1 N/ '-'i 
,__ _ _,s;_i:' z..
.
1 ___ 1;_,,.,,_i_ __ i;_:: -":::.:I -:.2: __ -1 --�j _ _ l 
Conjunto 1 
il9 72 84 96 124 144 172 194 
b 125 160 200 220 220·230 280 
e 118 130 142 168 188 216 240 
1)., l lG 130 142 ¡ HiS 182 216 240 
fledi das comunes para
1 1 d 22 26 ¡ 32 
d l 26 1 30 
1 
36 1 
1 C- 50 50 53 e/ 35 35 1 40 l 













96 124 144 
124 144 172 
100 120 134 
lOCl 120 134 
conjuntos 
38 1 44 
42 413 
56 56 
40 1 40 






. ¡'" +1 
1 ..... s-�:-; �:_/_, 
1 1 





164 ll 94 
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ARMAZON BAST'IDOR. 
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1 ;J . \.---'--.¡ �, 
v. ' f . 
l <t' V 1 � 
_T 
l � 





-______ t ______ ..,..,...-'-f ...... L. .... -_-_-...,:z!::...I -·-M 
Conjunto 1 
ag 72 84 96-124,144 172 194
b ! 125 l lGO , 2001220 220 28,0, Z80








1 ·--· ·. -
Conjunto 2 
84 96_ ll24l144ll72 194 
96 1z'41144-1172Íl?4 
�5 so rf�jr67 ! 32. 97 
. 9'] HJ1ij_u:d P}j FA ¡194 1 
Medidas coii1uncs a los dos conjuntos l 
ri· ! 22
C; ! !JO 
e:� 1 35 
c .. j40-70 
1 ' 1 r: , . .n 1 
26 32 1 
50 53 ; 
35 40 
42-.70 44-70
, F;(l , ,r.� 
38 38 l 44 1 44 1 
53 l 5G 1 56 60 \ 
40 40 1 40 40 
47..:ao 50-80 ¡s3-9o 1 56-9�





· [@] . ARMAZON O BASTIDOR. 
� -�aca BASES CON COLUMNAS Y BUJES. 











Vista de A 
· � r-7-- �--f ;-�-:f-- 1 ·-r· 
,� 
-;-f:: 
º . -- !
1
l �I '"'"' L..u 




1 ...J 1. - . -· l_�i =· =--- --==: =;,� 
r--r-, . , 






1 . ! 
L ____ --9_:_ ----- -- : ____ j 
1 1 
Conjunto 1 
72 l 84 96 j124 144 172 194 
1 ' 
80 ! 100 125 140
¡ 
140 175 175 
100 l 125 ióO 175 175 220 220 
1251160 200 220¡220 280 280 
CONJUt;TO 2 
�--- ª ·-···-·-· -� 
\�
0
- · v _:--.\\; 
-
Vis ta de A · ; 
[ · Conjunto 2
1 1 1 84 96 124 j 144 ¡ l.72 ¡ b 96 124 144¡ 172 J 1941 





' 1 e: 
e, l 
C7.¡

























? .. ,,..-10 248 
268 300 
160 165 
200 240 280 320 ¡ 38 38 44 44 1 
42 42 48 48 l 
53 56 5ó 60 
40 40 40 40 
26 1 26 26 26 
47-80 50-80 53-90 56-90 1 !
274 318 1 368 l 408 
1!326 370 420 460 1 -







, TIPOS DE TROQUELES DE CORTE 
Dívisfón de Programación 
.. REF.HrT.31/Tr. 1/12
Con el objeto de· recoger sintéticamente los diferentes tipos de troqueles 
de corte. exponemos a continuaci6n, loa de uso mas frecuente. 
F--�--
,-, 
) __ ,.! 
¡-L¡-
t_ __  ·L �-.. ::3.:• .  =íi-·5·S!:!:\:t._/
>(>()(;.·1-�- .' ; '' ' ' �:.:,�>xl V�<_><)A ¡ , :;/_·, ·./ -:<.,," . . ·-'::<>�,]__.__ . r ...,.X)< --,----
Fig.l 
A. ABIERTO SEMCII.LO
r·, ... �-� 
Fig.2 
El troquel de cort� abierto o sencillo es tma 
herramienta COillpueet:.,. por un solo punz6n A y 
matriz B que se emplea para cortar solamente el contorno de une 
figura determinade. 
Este tipo de troqu1d exige un perfecto alinemniento entre las 2 
piezas. (fig*l). 
B. ABIERTO CON GUIA
Es un tipo de troquel en el cual el punz6n A 
lleva uno. placa C que se el permite alinearse perfectamente con 
la placa 1!Ultr1� �. Adelde la placa guia le sirve c0110 extractor -
de la tira que se queda presionada al punz6n. Fig.2 
Fig ,. J 
- .,,, ____ _ ------------- .... ---=·- --- , 
REfllIT.31/Tr. i 2/12------·�--- lNFOlUfACION TECNOLO:GICA: 
- CB-S TIPOS DE TROQUELES DE coa·.ra. 
� Ü P',-OVMMICÍÓn 
C. - CERRADO CON PLACA GUIA-
Ea aquel en el que la placa guia C del -
punz6n A se encuentra cubriendo toda la placa matriz By además 
tener guias laterales D para el material. (fig.3) 
D. - ABIERTA CON COLUMNA DE ALINEACION.
l. GUIAPUNZONES
El troquel de corte con guias de columnas ea • 
quiza• el m!s"empleado en las grandes producciones por la -
gran precisi6n. Se cmnpone adem4a del punz6n A y de ta ma -
trtz B de las guias de la columna D fijadas a la base porta 
matriz C y desli�,abl�s superiormente en los agujero• de loo 
casquillos E. Las platinas laterales F sirven de guia p�ra 
la tira, mientras placas G sirven de extractores. (fig.4) 
Fig. 4 
2. CON SUJETADOR
En muchos trabajos de corte de la chapa, espe -
cialmente si es delgada, se emplean las estampas abiertas -
provistas de dispositivo� de sujeci6n. La (fig.5) nos mues­
tra un ejemplo. El punz6n A viene guiado por el agujero ce� 
tral de la pl�ca By estA fijado al grupo e, en el cual se 
deslizan los tornillos D que a su vez, llevan los muelles E 
de comprensi6n. E8te grupo viene guiado por las dos colum. 
nas F que lo centr�n con la base G. 
� .. B.:t·,· Se;. _1.
INFORMACION TECNOLOGICA:
� 
TIPOS DE TROQUELES DE cc;a:rE. 
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División de Programación 
E. 
3. CON CORTA PUNZONES y su,m71\!.iDR
En ciertos cortes de precis16n, 
es requerido un alineamiento perfecto dé los punzones con la 
matriz. En este caao pode,os t�bién alinear el portapunzones 
seg6n se muestra en La (fig.,6). Obse,:ve:!e los elementos que s� 
ponemos no hace falta deacrihir. El funcionamiento �s el mismo 
que el de el caso ilustre,d:,) nnteriornente. 
Fig.5 
TRCQUELCON GUIA CILINDRICA 
Llamadas también subprensa, producen 
las piezas min6sculas de los relojes de pared, relojes de bolsillo 
e instrumentos. El guiado de los punzones y las 11'1;4trices es muy -
preciso pero ocupa una mayor altura y el precio de costo es mucho
mAs elevado. Los COl!lponentes de la matriz son retenidos en una 
subprensa que seg6n su pro io nombre indica, es realmente una pe -
quena prensa accionada en una eás grande. La subprensa se compone 
de la base C, cuerpo By e.1 cilindro D. Un cojinete revestido de 
metal antifricci6n y abusa.do _E está. ¡:,rovisto de ranuras longitud_! 
nalea que guían al cilindro e i�piden su rotaci6n. El apriete de 
la tuerca F contra el cojinete E suprime toda la holgura al rede -
dor del cilindro D. 
@]] 
!Nl?ORM,{��;TI�;;¿:�:.;��C;:=····==-"
�·-·=·' ---�C ·····�r- ;:�-�� :�/= lt,¡¡� 1
\ · · ., -:: .. ·, <·; .. .'. ,. e l } ,; 
TI:'?OS DE 
Divisfón dra P'ro9ramachm ' .. ,, •.. ·--- ' ... .- .. , . .,._, ____ ___,,.j .. --¡ ----�·��-·-·-·-�-·-·- . i"". ·� - ··-- -- --'1
F. - TRC...QURT-RS PAP-:.\ C(n.T:: �:;�:'°'?"\�:"'�f'1 -·�..___, _# ___ , ,,. ,_....__A.-4 ..... • •• .... _, ... 
partiendo d� 1'.i.mdA:J o flej"'!3 p p:'..,.;,,�o� 1�'.') T;.,ri::(::;r. e: l:'.l':·o;:ncs �u,e 11,! 
van troqueledo� 11 y t.nr-:bJ.ét1 !:o:r:·�-;,¿os ,., D�n J.lt:-:-.2<�".3 r_-,:;¡_i;, •-S FB.�t 
�. pórquc eu conce,ciCn p<ara:it� f'll!!?7-•:-:::.-:-,':'.' o c•l:::J.�nf,�-:-<'.l o::".".! la::. o-
, / 
tre.s operracioneq cite.dan y tan r.iHci en lr'< f..J.ti.:.'1:t !:�-�t� ltt r,ie�a. es 




Se utilizan tres tipos p=inc!psl&� de 6til�s pro�resivos que se 
diferencian solo por a� sistetr.S de av�nc� o de �;iado de la banda: 
6:til con .TO'!t"3,-;t[..¿Q, �til �o!il g�7JJ.,L1, y 6til con !Q!U TOMATICO.
'----------------------------:·---- -.....-----------' 
\ 
REF ·· · · � iNFORMACION TECNOLOGICA:
LE__� TIPOS DE TROQUEJ .. ES DE CORTE. 
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División de Programación 
l., CON TOPE FIJO
El tope de ret@nci6n e&tB situdo �obre la par­
te fija del 6til, que di el paco� Esta cl�5e d� avance eé utiliza 
para la fabricación de piezas �on toleraacias co-merciales� es de­
cir, amplias. o en el caco de pie�as gruesao o largas que no per-
miten la utilizaci6n de una cuchilla de avance con precisi6n. 
l'UCI J� FltENO 
En esta clase de troquel se debe controlar el comienzo o princi 
cipio de la banda o tira, y �u avance ex.1cto. El tope fijo asegura 
únicamente el avance y par.a el comienzo de tira &1e emplea indepen• 
dientemente de é8te uno o varios elenentos llamados'TOPES INICIALES
cuya finalidad e2 colocar exactamente la banda m!a alli de cad� 
grupo de punzones de troquelado o de punzonado para permitir el 
el recórfado,del contorno de la pie�aº Estos topes iniciales deben 
estar juiciosamente situado� para UBegurar: 
Un tope seguro, una perdida de metel mini.a.a �1 principio dé la ha]. 
da y un avance exacto. Sea cual sea su cant::i.dc1id los topes deben ac 
tuar sobre el mismo punto de le band&c (fig,.9,10 a-�!.• 
Fig.9 
-�-- -----
.,., 1 � r--- 1 1, . ' -' . ,� o o ,,J��::::· l @-·;:-#�"";;e"-.. _®_,.._ ........... 
l11T-@ » , J o ¡ • , , O o 
! -�'-,""+----,f"'i----' 
-1__:_.� . ¡ 
� INFORMACION TECNOLOGICA: 
� 
TIPOS DE TROQUELES DE CORTE 




Para punzonados y troquelados, que deben estar e distancias preci­
sas entre ellos y con relaci6n al contorno� se afladen al 6til píl,2 
tos guia en la banda. 
Los pilotos se montan sobre los punzones de cortar cuando la Sec -
ci6n de estos lo permite y actúan por penetraci6n en los agujeros 
o troquelados ya efectuados. (fig.10 C y D,. o por penetraciOn en
loa agujeros previ•tos, especialmente en la banda y en las zonas -
situadas fuera del contorno de la pieza que se ha de obter,,�"'.'. 
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El principio de avance por un solo tope fijo (di_! 
positivo tratado anteriormente), no puede asegurar la precisi6n -
exigida, es decir. las tolerancia:s impuestas. sobre las cotas que 
fijan la posici6n de los pun�onados y troquelados en relaci�n al 
·--�---�·---=.:�----------..,..---,
. REFHrr.,11/Tr,·, 8/ll.� INFORMACl
ON T:ECNOllOG!C.A: 
��
TIPOS DS 1"ROQUELZS DE Cü:'lTEo
-� .... -, ,--.. ...... , ..... ,,,MW ... • "t i..- ...... ,_,,,;• 
1Jivislón da Programeción 
contorno de 1� pie&a qu� g9 ha d.c pr.odu�ir. Se r��dian estos in• 
convenientes ce;� lci. nodificaci�n dol dis�oa:f.tivo �e avance, esta_!! 
do reemp1.rz,¡tlo el t1:op12 í: ijo por un prl.!m:ón de ranura al qlle se l la 
La cuchilla es t'l\ nlewanto �e cor.te que da a ln banda el ancho 
e1tacto rle lti 3u!a de banda dei t'ltii y que controla rigurosamente 
el 1:;:;uc. por cu longit.i:d rle corte ., Fig .. Ll 
1 
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Para obtener el idxi&Q de piezas terminadas. la; operaciones en d­
tiles progresivas pueden efeetuarcen igualmente coil el montaje de 
dos CUCHILLAS que recortan aob�e los doa lados de la banda $ (fig. 
12.). + -1 /bu .J..'""1 
i ¡--, ··r-1 ------------.... -; ·.:..J ' 1
l'b$cfilj . ---- --1,� ---- ------+ n+{------ --·-·-,:-
i L.lJ 1 I -c:::J--r------------1 r+=-� '. --+-, 
t._ , /-- ----- --- ,'-m· 
t, r,·, . r s ·" ; ¡ r ! , • � ·, , 1.·�c1'(··'·:1t ' 1 , •· ¡ , .. (,, ...... - . -·- --�-- __ .,_':; _ _____ , ____  {,:l:i... t .. .j. •.• ..i, ---+�---
¿ r .  :JL· •• l l í 1 i.. l • . � . . ' . n ; i ... ___ , \.-,ill'...-.,, ,·---¡-¡--+,---..J.
__________ .,... �;:.
,..
" ... J_ ..... /'.�:"<:>J . f .• -1 
-Util de pra:fsi6n con cucliiilas laterales
Fig.,12 
Fig., 13 
La mi$i6n de la cuchilla c�z er. continuar �eegurando �xactamente 
las cantidades de avance, �i�ntraa que ln acci6n de la cuchilla 
C-1 se vuelve negEitiva por falta de mr.ttelt'ial, ye. que el escal6o de
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La banda q1.,edc-.ria entoccr':t; cor.1 un� l!ierta longited 11L11 qtie ser1� 
inservible atunque troquialarn y ptm,3,:,,,r� pmrcialr-.e:nte,. Para obtener 
un nQmero mA.--:imo de pie:=wF> a.ccahad�.o eu c1�da tira oe e.provecha la 
longitud "L" por un et'!pleo d� una segl!ttrla cuchilla, en la qtie 
posici6n es independiente de le pri�era cuchilla. (fige13). 
Fig. 14 








Esta clase de tope automAtico se utili­
za en muchas firmas hasta para piezas de pequena anchura. Pa­
ra grandes avances, este medio es muy superior a la cuchilla, 
en efecto, no obliga a aumentar el ancho te6rico de la banda. 
y se reduce en una cantidad importante en relaci6n al empleo 
de una cuchilla, el tamafio en planta del 6til, as1 como su 
precio de construcci6n. (fíg.14). 
G. TROQUEL COMPUESTO O COMBI�ADO.
En una matriz compuesta, los aguje­
ros se perforan en la misma estaci6n en que se recorta la pieza • 
en lugar se hacerlo una estaci6n anterior como en una matrtz de · 
PERFORAR y RECORTAR. Ast se obtiene mayor exactitud en la pieza. 
En cada pieza producida por la matriz se obtendrA la miSffla exac-
REF . .. ·· ·-•�- .. .... -··-- · -
. HJT.31/Tr. 1/1� 
titud con que ha sido constru1da esta. (fig.15). 
Las matrices compuestas son matrices invertidas. El punz6n de re -
cortar B se coloca en el porta-matriz de.l juego de matrices en lu­
gar de ser fijado en la basf! portapunz6n como en las matrices or -
dinaria,, y estA provisto de agujeros c6nicos para la salida de 
\ 
los trazos de metal. 
fí� p 
---cffi-11-- ·-!!_-' . • 1 
...... :-.., ¡j 
7RO<i)l/EL CO.f %111� E// 1-7.-7.POSO 
.P,r,'.'iZA -----.. � 
Fig.15 
La placa matriz .B se fija en la base portapunz6n y se le respalda 
con el espaciador C que retiene los punzones de perforaci6n. Un e� 
pulsador positivo de piezas saca la pieza de dentro de la cavidad 
de la matriz cerca de la parte superior de la carrera de la prensa. 
Un expulsador de muelle separa la tira de material de alrededor del i 
punz6n de la pieza recortada. 
La estampa representada con la (fig.16) ·es similar a la descrita 
anteriormente llevando cuatro pun.zones m4s para fabricar la pieza , 
que se ve en la figura. 
Por resultar elevado el costó de e�ta estampa, se emplea solo para 
producci6n, en grandes series de elementos que requieren cierto gr_!; 
do de precisi6n, son también equidistantes del centro del disco. 
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TIPOS DE TROQUELES DE CORTE ,,
Fig. H, 
Nos har1amos interminables describiendo el innumerable 
tipoR de troqueles. 
En otiro cap1tu!o estudiaremos con mayor detenci6n las 
formas constructiv�s y funcionamiento no solo de los an­
teriormente rlescritos. sino también los de repetición 
para punzonedo y troquelado pieza a pieza. 
---;:·--�·-·�¡ lNFORMAC!ON TECNOLOGICA: · --i-�EF.HIT.:�2/Tr. 1 j¡¿
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Dív�:i;�-;!e-P�:;ranwción 1 . . · l _,, --�·-----·-- -�·--·-· -·�--�-... - . .,_ ·-· ------ --
A .fin de que una matriz pueda desarrollar regulannente su trabajo; debe 
estar prevista de órganos apropiados llamados ..22!ta:matrices. Los princl_ 
pales motivos por los que es necesario recurrir a estos medios auxilia -
res son los siguientes: 
l.- Necesidad econGmica de reducir el empleo de los aceros especiales. 
1.- Comodidad de poder regular la alineación. 
2.- Facilidad de cambiar solo 
. 1 
l,J:: .. fj_Ji: 1 Kepresent8 un órgano portamatr ices normal de asiento ci 11.ndtico
Se COlrTül\€: de llll<i b«$i'. con dos entallas para la fija<:i6n en la mesa y de 
tre.s tm:nillos de punta coni.ca. 
La fi.g.2 Mm!str.a otro tipo de porta :natrices adaptado también para reci--·�v� . .. •�--�-
bir objetos emhut idos,, Se compone di! un.¡:, base A y de cuatro tornillos B. 
1,�_JJ3.)_ fzeprescnta un tipo de porta-matr·ices con superficie de fijación
cónica. Se compcme de una base redonda A que tiene un h,1eco estriado y en 
el cual se asieata un casquillo de fijación B. Este tipo
 de porta-matriz
se emplea para d I.mens tones pequei'!as.
____ _  ____ .,. -··--- -... �--·--··--- , __ _ J 
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Este tipo de matriz se emplea para dimensiones mayores. Se coo�one 
de una base redonda A que tiene un hüeco cillndrico en el cual se coloca -
un anillo g cuya fijación se obtiene medi:rnte la presión de cuatro a seh 
tornillos C. Aunque la base es redonda, tambien puede ser cuadrada o rectan 
gular como en la fig.2 La construcción de las matrices redondas es, en ge­
neral la más sencilla porque sblo requiere el empleo de los tornos y de 
los rectificados corrientes. 
Fig.4 
La fig.5 Representa un porta matriz para cuando se presenten punzonados 
de uno o mAs agujeros con sección diferente a la redonda, resulta conve 
niente una construccibn como la indicada en la Figura. Las matrices Ben­
cuentran su asiento en la placa base A y son sujetadas por clavijas tan -
genciales D. La chapa C sirve para alojar la pieza que deberá ser agujer_! 
<la por los punzones. 
o 
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Las matrices con agujero redondo tambifn pueden adoptar la forma -
de casquillo con valona; en estos casos :u cuerpo es entrado a presión en 
el agujero de la chapa porta-matrices, de forma que la parte de la va.loba 
esté en contacto con el plano de la placa base. Son fáciles de construir y 
además son intercambiables. La parte de S.�!.8E- del agujero de la matriz pu!: 
de ser cilindríca en vez de cónica simplificándose con ello su construcción. 
Fig.6 
Fig.7 Por necesidades de tipo particular, no siempre se puede construir 
las matrices de sección redonda, En estos casos se emplean matrices norma -
les como el de la Fig.7, letras ayb. Las de tipo b, la matriz se entra a �  
presión en la guia de cola de milano que encaja con la de la propia matris 
y se asegura con la clavija cónica que se introduce en un agujero practic_! 
do a trav�s de las dos piezas, la base puede ser rectangular como la del tj¡ 
po a. 
Fig.7 
tNFORMAC!ON TF.CNOLOGICA.:[@] ORCAJ�OS PARA LA PIJACION DE LAS MATRICES.
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Rel)resf:!nt� un tipo de porta-matrices similar sl visto anteriorrnen 
t�. Sin �mb�rgo, en este caso la matriz se coloca en posición med�ante -
varlas regJetas A fijadas contra el plano inclinado por los tornillos B. 
Según la anchura de la matriz: se aplican reglestas de diferente espesor;
de este modo se puede utilizar la base para otras matrices de diferentes 
anchos porque la cola de milano ti.ene siempre el mismo ángulo: el número 
de los suplementos A puede también variar de cuatro a uno. 
L---�·-· ·--··-· ···--- ... 
---- -- -----------------------
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1 e - 2,ossSi - 0,30% 
Mn - 0,75� 
Cr - 12,50S 
W - 1,30% 
Altamente indefohnable. Indica­
do para punzones y matrices que 
exigen gran capacidad de corte 
y resistencia al �esgaste. Bue­








66 64 60 59 
1-------+---------------t------l ·---+---+- ---· 
e - o ,9o:·; 
Si - O, 30:; 
Mn - 1, 20'.; 
Cr - 0,50'; 
\·1 . - o , so:;
V - O , 1 O;; 
1-- -· 
e - 1 , os 0� 
Si - 0,207: 
Mn - O ,30�; 
Es la calidad de acero más uti­
lizado para temole en aceite, 
sin deformaciones. Es usado en 
la construcción de matrices, 
punzones, pasadores. 
-
Extra teri�z duro,para punzones, 
matrices, cuños, aplicados en 
las matrices con gravados. Ace� 
ta alta dureza, con profundidad 
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REF JqT-36/Tr 
Fl Cerromatri:x es una aleacíl'm de plomo bismuto y antimonio cuya fusHm se 
completa entre 103º a 227° C y su temp�ratur;a de colR.da es de 175º C. Tiene 
la propiedad de dilata,:-se durante la solic!ificacif>n y SC' emplea como mate .. 
rial auxiliar para la fijaci6n de punz9nes, matrices seccionadas y en la ' . 
constr�cci6n de placas guias. 
1/3 
Este material puede ser refyndido y utilizado nuevamente, sus caracterlsti­
cas permanecen constantes si se vuelve a fundir a la temper.atura apropiada. 
Ofr!:'ce condiciones <le econom1a seg<in los casos que se aplica. 
FIJACION DE PUNZONES 
P;ira fijar los punzones en el 
placa porta-punzones es nece­
sario hacer ·ranucas en los mi.s­
mos "eg(m los ca1;os, con la f i­
nalidad de que el cerromatrix 
retenga el runz6n durante �l 
trabajo (fig. 1) 
Fig. 1 
Las cabezas de los punzones deben ser planas y rigurosamente per­
pendi,culares al eje del punz6n. El espesor var1a entre 15 y 40 Illil'\ 
según las secciones del útil terminado y t.eniendo en cuenta el m_!; 
terial a cortar. 
Las cavidades en las placas 
porta-punzf>n deben ser c6ni­
cai:i y mayores entre 6 y 10 mm 
a la sPcci6n de los punzonP� 
y adem�s llPvAr ranuras para 
asegurar la fijaci6n del ce­
rromatrix (fig. 2) 
Fig. 2 
':.ns Plementos sobre los cuales se ap1 ica este material deben ser 
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Cuando e1 Ntnz6n tiene rebje se hace rosca en la parte quP quedará alojada 
dentro dp ];:¡ pl.1.ca porta-punz6n y con ayuda de una placa i:;oporte y dfos cal-
ce,; p::ir.11Al ()R se: procede corno indica la fig. 3 
1 Esparrago 
2 - Placa soporte 
3 Calces naralelos 
4 - Placa porta punzón 
5 - Placa gu1a 
6 Punz6n 
7 
7 Cavidad para cerromatri.x 
Si Re trata de fijar punzones 
simples se ,:-oloca ei::te en la 
placa port;, punz6n fijándolafi 
por medio ,·e dos prensas para-
I.n partP. superior del punz(m
debe que<lar en el mismo nivel 
que la superficie super.i.or del 
porta punz�n (fig. 4) 
Cuandn se tíene la placa ma­
triz te-rmjr:2r.l;:i y se quieren 
fijar los ¡1,·,nzones. se ubican 
�stos en las cavirlades corres­
pondientes de la placa matr1z 
como indica en la fig. 5 se 
invierte la ?OSiciOn del con-
a�1 l 
lt," 
";,,• :,f1: � ,':. ;Í�  :l!r· �- - ----,,
1




?LACA PORTA PUNZON ,·-··--





C,'l.V l DJ\DES 
junto, s,? saca la placa m.,!itriz 
l lena.ndo l;: cavidad destinada 
al cf'.r.romstrix (fj .. g. 5) 
PLAC/\ M,,Tf, 1 l __ ; 
: ·l 
L hiNLvr:i.s __ J 
Fig. 5 
_ . . i. . .'. _______________  ., ____ _
4 
·,
' . ·'. 
1.......0 •• , 
:"5 
\. 
:Para la fi jacH'm de punzones de 
pequena secci6n no es necesario 
hacer rebajas �n los punzones, 
· es suficiente hacer cabezas en
el extremo superior (fig. 6)
APLJCACION f.N LAS PLACAS GUIAS 
Este material posee propiedades 
antifricci6n por tanto es posi­
ble su empleo en la construcci6n 
de placas gu1as. En estos casos 
es neceirnrio cubrir el punz6n con 
hol.11n par� r.om�nmsar. l.1 di.lata­
ci.l'm del cerromatrix y de esta 
forma se obtiene el ju��o nece­
sario para su desljz3miento en 
la p1aca gub (fjg. 7) 
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:r.:n casos de m.-:itrices seccionadas la fijacj(m de las parti•s prn�d-e hacer':l<' me 
<liante el <>mplPo ,.le cerromatrix. En el ejemplo de la fig. 8 las partes 
componentes· se ubican en la cavidad por medio de pasadores y son fij.1das a 
la base por medio de cerromatrix. 
¡-;•fl',l\l)OR / 
/ 
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*En chapas con espesores superiores a 4 mm no se puede obtener dureza de lam!
naci�n superior a K 40.
Las abreviaturas para las laminaciones en frío tienen las siguientes designaci.,2
nes:
LG = 1/16 dura - K 32 == 1/8 dura - K 40,,, 1/4 dura - K50 = 1/2 dura
K 60 = 3/4 dura o total - K 70 dureza de resortes. - Calidad de superficie
GD = Recocida oscura - color ceniza azulada, admite escamas fuertemente a.�.
heridas. 
GBK � Recocida y pulida - superficie pulida. 
RP = Sin marcas o porosidades - aspecto liso y uniforme 
RPG = Sin marcas o porosidades - superficie lisa y brillante. 1 ; ¾ 
L--....;_-----�-------------------- ----·----,---...J 
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1: 
Son mAquinas de fabricaci6n robusta. destinadas a cortar. doblar, repujaro 
embutir, emp1 etmdose los diversos tipos de m'atr.ices confeccionados para 
eso:'> fin<•s. Se emrlea en la fab:ricaci6n rle piezas en serfo, por permiti.r­




Esta� s� c}3qifican en: 
PrensRs meclnicas 
PrPnsas hi.dra(ilicas 
}'rr,nsa s aut omttt icas 
PRENS.-\S MECANICAS 
l. D0 tornillos (balancines)
Son acci.onadas manualmente por m�
dio de una palanca. (fig. 1) o por
un volante (fig. 2). Generalmen-
te son utilizarlas para los ensa­
yos en la construccHm de matri­
c�·s y no se recomiendan para la
produccHm de piezas
FRENO 




_ ARO PROTECTOR 
(DE l/1 PALANCA) 
· ·· SOPOkTE FIJO
-COLUMM 
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Division de Programación 
De tornillo (con discos de fricci6n). Estas son accionadas por un motor 
aue> tr.<1nsmite atrav{:s de dos disc0s. movimientos alternativos P intermiten 
tes 111 cnbezal. A. voluntad del oper.ador. 
FJJNCIONAt-.fJENTO 
�i accionar la prensa, se presiona una de los discos contra el volante> y le 
tr.'lnsmíte el movimiento de bajé!da a1 cabezal par;:¡ efectuar la operaci6n, 
luego e>l primer disco se retira y se presiona el otro rar,i, dar el movimien­
tn <le subida, dichos movimientos son controlados nor topes regulables. Sin 
r>mhargo Pl n'corr:ído mfl,eimo lo <letennina la resistencia del material a tra-
baj;:ir, quf' limita el movimiento, por lo tanto son recomenclables en trabajos 
de acunado y estamrado en caliPnte 
NOMENCLATURA 
,\ == Cnerpn 
B -- .Buje roscado 
C - Tornillo 
n == Volante 
"· = ;:: je
F ,_ Discos de fricci6n 
G = C::1bPzal 
H = GH1a del cabe2.a l 
J = Palanca de comando 











I,;; cap.1cúfad en toneladas/fuerzq de estas prensas es dpterminada por el dt! 
mr, tro oe1 husillo. 


























:::-t,, 1 i¡K de p-ren�a es p,enerlamente utilizado en las matrices de
doblr• eff•cto y su meso dispone de un disco centrl con acci6n tle un
:T.delt,:� pe:rmit:iendo eI. funcionamiento del expulsor adaptado en la
m�triz (fig. 7). El �ngulo de inclinaci6n de la prensa varia de
25º a 30° para permitir una buena visi6n de la matriz al operador
y facilitar la salida ele las piezas en combinación con un pico de
aire comprimido que las dirige a un desliza<!or cayendo en .,un rec.!,
pi.ente.
A - Tronillo fijador de espiga 
B Barra expulsora 
C Conjuntos de la matriz 
D - Mesa de la prensa 
E - Base 
F-- Pedal 
G - Volante 
H - Cuerpo inclinable 
I - Motor 
J - Tornillo fijador de cuerpo 
K - Deslizador para calda de piezas 
L - Recipiente 
5. Prensas de doble efecto
qon !�s que renlízan acciones dís-
e,_,·.
D'
tintas y;:, 'Cesivas. Tienen dos cabe- E --
;;:;r:.es, uno ;_r>terior a otro� cuyo mo- F,
vimi�nc n �� retardado respecto al 
.;;�:. te.rior uu cuarto de vuelta� El ínte 
río !" es mov:í.do por una exc�ntrica como en 
las prf'nsas de simple efecto, en la cual se 
fija generalmente el punz6n para embutir en 
las matrices correspondientes. El extertor 
es movido por una leva que acciona al prensa 
chapa y cortador en algunos casos (Fig. 8) 
NOMENCLATURA 
A - Exc(>ntrico G - Prensa-chapa
B - Biela H - Punz6n
e - Gu:las I - Cabezal interior 
D Chapa 3 embutir J Cabezal exterior 














División de Programación 
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Las de RrFm rot�ncia tienP.n la mesa m6vil para eliminar el uso dP ry;:indí:'1Rr., 
obteniendo una fijaci(m mfts firme de las matrices (fíg. 6) 
NOMENCLATURA 
.-\ - Bas� 
B - MPsa regulable 
D - Guias regulables 
F - Volant� 
F - Rje exc�ntrico 
G - Hiela 
H - Cavidad de iul ida 
I - Hu,;il lo r0gulable 
J - V0l�ntr rrgulador 








... ----- - -- --- ---
>:ste t:i.po de prensa es generlamente utilizndo en las matrices de 
floble efecto y su mes,::?. dispone de un disco centrl cori acci6n <l.e un 
muell,"=, permitiendo el funcionam:tento del expulsor ndaptado en la 
matriz {fig. 7). F.1 �ngulo de incl inaci6n de la prensa varia de 
25º a JOº para permitir una buena visi6n de la matriz al operador 
y facilitar la salida de las piezas en combinaci.6n con un pico de 
aire comprimido que las dirige a un deslizador cayendo en _un reci 
piente. 
A - Tronil 1 o rijador de espiga 
B Barra expul$ora 
C Conjuntos de la matriz 
D - Mesa de la prensa 
E - Base 
F-- Pedal 
G -.Volante 
If\ .. - éSierpo incl inable 
I - Motor 
J - Tornillo fijador de cuerpo 
K - Deslizador para caida de piez�s 
Recipiente 
5, Prensas de doble efecto 
las que realizan acciones dis-
B �-
D' 
tintrts y !:¾uce�iva,,s ,,.. Tienen dos cabe-· E 
:;,;alus, uno ir.terior a otro, cuyo mo- ... .. t·· .... 
las prensas de si.mplP efecto, en la cual se 
fija generalmente ,":l punz6n para embut i.r ,�n 
las matrices correspondientes. El exterior 
es movido pcr una leva que acciona al prens2_ 
chapa y cortador en algunos casos (Fig. 8) 
NOMENCLATURA 
A - ExcPnLi:-ico G - Prensa-chapa 
H .. Punzón 
T - Cabezal interior 
J C;;.bezal exterior 
K -- Lev.'l. 
R·Ptorte Fig. 8 
l 








----- - PRENSAS 
- -- .f HJT-3.8/-T-r-¡6/8R .... F. 
,, ' 
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PRENSAS HIDR,1UU.CAS ---·---- - -- - �-
Sort l-a� qtte'0t :lenen sus movimientos dirigidos• ·por presi6n dr,, ,c':'itP. Uti 1 i-
zad.as generalmente para e-stampas de grandes dimensione:<;. P-1rc:t pod""r compe­
tir con la� mec�nic�s <leben tener las v0ntajas de !stas (alta v 0 lncid�d de 
trabajo y autonom1.a). La bomba <le: embolo rot,:1.tiva de alimentacHm variable, 
?rAsenta·la caracter1.stica de conferir al curso de la prensa .@n velocid3,:l 
m�xima cuando la presi6n es m1nima y a vélocidad m1.nima cu.ln<lo 1� presi6-n 
es m�xima. Por lo ta,nto tenemos que el cabezal de la prfnfia clesciende r�-
, 
1 
pidamente sin ejercer presión, inici�ndose enseguida el 'estampado de la cha-
· ra, previamente colocada sobre el conju_!!,
to inferior: la velocidad disminuy�-y rl'
pirlamente,desenvuelvf:' toda la presión re
-:¡uerida pa.rn ln ejecuci6n del estampado.
,Termi.nacla l.'=i '3Cci6n el c;:ibezal retorm1. a
1B parte gran velocidad ya que
la 6nica fuerzR necesari� es el peso de
fiste. EB evidente por este motivo que
la bomba ofrPce medios capaces de con­
tPrir ctl c«r.so d€'1 cabezal a varias ve
locülAdes Pn funcj_6n de la. presi6n nec�
:c:;er de simple', 
ble (fig. 9) y triple efecto. 
/�. - '�xp11l sor inferior
B - Conjunto inferior
e 'Pieza
1) Conjunto superior





PRra emlmt iciÓnes periuef'las 
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.. 
Son m�quinas m:iciernas que tienen a subt i.tuL: a las prensas excéntricas, por 
�as v,�r:ta.jas <;uc prororcion�::i, tales como: 
:- .. .
l. Son m�s compactas debido a la rlistribuci6n de sus elementos. 
2. Generalmente son equipadas con aliracntadores autom�ticos. guias
regulrJ,ies par.e la tira }r dispositivos para recortar el retal.
3. La mesa estA dispuesta de modo que ofrece una buena visi6n pa­
ra colocar y retirar l.<\s m2'tricen.
4. Permite duplicar o tripli car la producci6n en razt'>n de la alta
velocidad con que trabaja.
5. Las matrices en este tipo de prens<.1 son guiadas por cuatro o
m�s columnas que impiden totalmente, inclinaciones, Juegos o
desv1os que normalmente ocurren en clgunas pren�as exc�ntricas
(fig. 10).
NOMENCLA TUR,.<\ 
A - B;rne F - Columnas guias 
B - Bomba p/lubricaci6n 
C - Deslizador 
D - Volan!:e 
E - Al ÍIT'f:!ntador a.utom�t ico 
G - Cabezal superior 
H - Dispositivo para cortar 
I - Conducto de lubricaci6n forzada 
J Brnzo regulador
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Estar. m§qotna::; fueren proyectad;;is para t,abjar generalmente con matrices 
para. pi.eza.s p•1queñss. como las empleadas en la constt'ucci6n de mfiqui.nas <le 
escribir, radios, relojes y otras. En el interior del bastidor. girando 
en los casquillos de cojinPtes previstos en los montantes, se halla el 
a.rbol de acc:i.onami.ento previsto de una exc�utrica; éste trasmite su movi­
miento a une\ biela ajustable que gobierna una palanca de accionamiento .. 
Las cuatro columnas, unidas a esta palanca transmiten de esta manera el nH> 
vimiento al cabezal porta-punz6n. La mesa ese! provista de un rebaje de 
forma y un conducto para retirar las pi.ezas al exterior del hastidor. 
Estas prensas, completadas por dispositivos de alimentación automáticos, 
permiten efectuar trabajos de corte y embut:ici6n de poca profundidad� a un 
ritmo de producci6n de 500 a 700,golpes/minuto. 
Lil carren:., generalmente fJja, da unos L'i a 25 mm. según el tj_po dem!quina. 
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� SISTEMAS DE SEGURIDAD 
División de Programación (Prensas y Matrices) 
Son las precauciones necesarias aplicadas en las prensas y matrices, para 
evitar accidentes; el trabajo en las prensas suele ser peligroso por lo ta!!. 
to no debemos prenscindir de los sitemas de seguridad siguientes. 
PRECAUCIONES EN LA PRENSA 
Deben ser cubiertos todos los mecanismos, volantes y engranajes que estAn,
al alcance de las manos del operario. 
PRECAUCIONES EN LA MATRIZ 
'Puede constru�rse un enrejado de tela metAlica o varilla {fig. 1) en fopna
parcial para no quitar visibilidad y de modo que dejen solamente espacios 
para introducir la tira o la pieza i'dn que puedan entrar las manos. Dicho 
enrejado tarnbién puede ser adaptado en la mesa de la prensa (fig. 2)
Fig. 1 Fig. 2 
BLOQUE� 
Son bloques dispositivos que adaptados a las prensas impiden el funciona�
miento de un mecanismo en ciertas condiciones y pueden ser mecénicos y 
electr6nicos. 
Mec!lnicos 
Los llamados tactores de seguridad (fig. 3) que se acomodan a las 
muftecas del operario y por medio de un trinquete impiden el dis­
paro de la prensat a6n accionando el pedal. Otro tipo lo consti­
tuye un dispositivo que necesita ser accionado con las manos para 
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División de Prograrttación 
1 ll.'1...,l,VL'-".Jl'-..11.; 
SISTEKI\S DE SEGURIDAD 
(Prensas y matrices) 
. 1.
2 .. 
. • '•. 
•.-:'\ 
'.:lcctrónicos 
S,m los ma.s c6modo.s y eficaces� funcionan por medio de una cél.ulri. 
[0tce!.(!ctronica, o sea, un dispos:i.tivo sknsible a los rayos de 1:�z 
Su funcionamiento se efect(ia de la forma siguiente: 
,l.1 
Una lf.w:para lanz:.1 un rayo de luz c;ue atraviesa la zona peligrosa. 
Est.1 luz es recibiJn por la céluh fotoel�ctx;onica, que lanza una
. ' ¡ " ' . ' . 
-:urriente el{?ctrica accionando el mecanismo qué permite bajar el 
ca��zal de la prensa. Si por el contrario, el rayo de luz es in� 
terrumpido por la mano del operario o por un cuerpo extrai'lo, ·1a 
.;.;c.:.·riente :se interrumpe, se dispara el mecanismo de seguridad y 
la prensa no puede bajar. 
ZONA DE PELIGRO 
Fig. 5
diflciles otros_ 
L.,s blottues soh casi
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